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ten name van: 

CORUS TECHNOLOGY B-V. 

te IJmuiden 

een aanvrage om octrooi werd ingediend voor: 
"Laminaat", 

en dat de hieraan gehechte stukken overeenstemmen met de oorspronkelijk ingediende stukken. 



Rijswijk, 16 maart 2005 



De Directeur van het Bureau voor de Industriele Eigendom, 
voor deze, 
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UITTREKSEL 

De xutvinding heeft betreldtcing op een laminaat omvattend een huidplaat uit staal en 
een gevoimde laag, welke huidplaat een naar buiten gerichte zijde en een naar de 
gevormde laag gerichte zijde bezit, en welke gevoimde laag een naar de huidplaat 
gerichte zijde en een naar buiten gerichte zijde bezit> welke gevctfmde laag 
verbonden is met de huidplaat en met de huidplaat kanalen en/of holtes vormt, welke 
kanalen en/of holtes al dan niet met elkaax in verbinding staan, 
Volgens de uitvinding verschaft een polymeer materiaal de heehting tussen de 
huidplaat en de gevotnxde laag, 

Volgens de uitvinding kan het laminaat voorzien zijn van ee*i tweede huidplaat om 
een sandwichmateriaal te vormen* 



-OA ;14:16 ; 

mnn. £wt it.it wiwu win; „ „ # u<£ ^ 3 1 afc> ] * 'u*o* 



LAMINAAT 

De uitvinding heeft betrekking op een laminaat omvattend een huidplaat uit staal en 
een gevormde laag, welke gevormde laag verbonden is met de huidplaat en met de 
huidplaat kanalen en/of holtes vormt 3 welke kanalen en/of holtes al dan niet met 
elkaar in verbinding staan, 

Dergelijke laminaten ztjn bekend en worden, ook wanneer zij voorzxen zijn van 
een tweede huidplaat om een sandwichmateriaal te voraien, gebruikt voor een 
verscheidenheid aan toepassingen, 

Een belangrijk doel van een sandwichmateriaal of een laminaat is gewoojolijk 
het verschaffen van een lichtgewicht plaat die tevens stijf is, Vooral 
sandwichmaterialen zijn hiervoor geschikt, aangezien de kem tussen de huidplaten 
van een dergelijke sandwich nit een liohtgewicht materiaal vervaardigd kan worden, 
terwijl de (dunne) huidplaten tezaraen de stijfheid verschaffen. 

Een van de vormen waarin zo'n laminaat of sandwich bekend is, is het 
zogeheten honingraatmateriaal dat gebruikt wordt in katalysatoren voor voertuigen, 
Dit rnateriaal bestaat gewoonlijk uit een vlakke en een gegolfde metalen plaat die 
door bijvoorbeeld solderen of brazen met elkaa* verbonden zijn, waarbij het laminaat 
opgerold wordt om een katalysator met een groot reactief oppervlak te verkrijgen. 
Katalysatoren voor voertuigen moeten bestand zijn tegen hoge temperaturen. 

Bekend is ook een sandwich met honingraafmateriaal in de eigenlijke zin van 
het woord, waarbij honingraatkemmateriaal opgenomen is tussen huidplaten en 
waarbij de wanden van het honingraatkeratnateriaal loodxecht op de huidplaten staan. 
Dergelijke honingraatsandwiches zijn bekend in volledig papieren uitvoering of als 
papieren kernmateriaal tussen houten panelen; deze sandwiches zijn relatief 
goedkoop* In volledig metalen uitvdering zijn dergelijke sandwiches voor 
lichtgewichttoepassing in ruimtevaart- en vliegtuigbouwtoepassingen echter zeer 
duur\ 

Het is een doel van de uitvinding een laminaat en een sandwichmateriaal te 
verschaffen dat licht in gewicht, stijf en goedkoop is, 

Het is een ander doel van de uitvinding een laminaat en een sandwichmateriaal 
te verschaffen dat goedkoop te vervaajrdigen is. 
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Het is nog een ander doel van de uitvinding een laminaat en een 
sandwichmateriaal te verschaffen dat bijvoorbeeld toepasbaar is in gebouwen, de 
automobielindustrie, de scheepsbouw en de apparatenbouw. 

Volgens een eerste aspect van de uitvinding worden een of meer van deze 
doelen bereikt met een laminaat omvattend een huidplaat uit staal en een gevormde 
laag, welke huidplaat een naar buiten gerichte zijde en een naar de gevonnde laag 
gerichte zijde beat, en welke gevonnde laag een naar de huidplaat gerichte zijde en 
een naar buiten gerichte zijde bezit, welke gevonnde laag verbonden is met de 
huidplaat en met de huidplaat kanalen en/of holtes vormt, welke kaualen en/of holtes 
al dan niet met elkaar in verbinding staan, waarbij een polymeer materiaal de 
hechting tussen de huidplaat en de gevonnde laag verschaft. 

Door het hechten van de huidplaat aan de gevonnde laag met behuip van een 
polymeer materiaal wordt een zeer eenvoudige verbindingstedmiek verschaft om de 
metalen huidplaat en de gevonnde laag met elkaar te verbinden. Doordat polymeer 
materiaal een vexwekingstraject bezit bij verwarming kan het verbinden eenvoudig 
uitgevoerd worden door het polymeer materiaal ten minste bij de contaotvlakken 
tussen de huidplaat en de gevonnde laag te vetwarmen, Doordat de gevotmde laag 
kanalen en/of holten openlaat wordt de mogelijkheid verschaft om deze kanalen 
en/of holten constructief te gebruiken, terwijl tevens het gewicht van het laminaat zo 
laag mogelijk blijft doordat de gevormde laag niet massief is, 

Volgens een voorkeursuitvoering bestaat de gevormde laag in hoofdzaak uit 
een polymeer materiaal dat de hechting aan de huidplaat verschaft Door de 
gevormde laag uit polymeer materiaal te verschaffen verzorgt het polymeer materiaal 
van de gevormde laag zelf de hechting met de huidplaat, zodat daarvoor geen 
afzonderlijk polymeer materiaal nodig is. Het gebruik van polymeer materiaal voor 
de gevonnde laag verschaft ook een lichtgewicht laminaat Daaxnaast is een 
gevormde laag uit polymeer materiaal in zeer veei voxmen gemakkelijk te 
vervaardigen, zodat kanalen en/of holten in bijna iedere gewenste vorm te 
verschaffen zijn, 

Bij voorkeur is daarbij de naar de gevormde laag gerichte zijde van de 
huidplaat vooizien van een laag uit polymeer materiaal, Wanneer de huidplaat aan 
I 2ijn bionenzijde voorzien is van een laag uit polymeer materiaal, bij voorkeur 

hetzelfde polymeer materiaal als de gevormde laag, zal een uitstekende hechting 
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gerealiseerd zijn tussen de van een laag polymeer materiaal voorziene huidplaat en 
de gevormde laag uit polymeer materiaal. Daarbij zullen de kanalen en/of holten die 
gevonnd zijn tussen de stalen huidplaat en de gevormde laag nu geheel omsloten zijn 
door polymeer materiaal, zodat er geen gevaar bestaat op roesfvoroiing op de stalen 
huidplaat in het laminaat. 

Volgens een andere voorkeursuitvoering bestaat de gevormde laag in 
hoofdzaak uit een gevormde stalen plaat Door de stalen plaat te vormen kan 
uitgaande van een dunne stalen plaat tooh een gevonnde laag met een grote dikte 
verschaft worden* 

Bij gebruikmaking van een stalen plaat zijn bij voorkeur de naar de gevormde 
laag gerichte zijde van de huidplaat en/of de naar de huidplaat gerichte zijde van de 
gevormde laag voorzien van een laag uit polymeer materiaal. Door de binnenzijde 
van ofwel de huidplaat, ofwel de gevormde stalen plaat van een laag polymeer 
materiaal te voorzien zijn de beide metalen platen gemakkelijk aan elkaar te 
hechtecu Bij voorkeur zijn beide platen aan bun binnenzijde van een laag polymeer 
materiaal voorzien, aangezien dan een uitstekende hechting verkregen wordt en de 
kanalen en/of holten tussen de beide stalen platen geheel omsloten zijn door 
polymeer materiaal, zodat geen gevaar bestaat op roeslvorming op de stalen platen. 
Uiteraard is het mogelijk bijvoorbeeld de huidplaat uit roestva$t staal te 
vervaardigen; dan is een laag polymeer materiaal op de gevormde stalen plaat 
voldoende om roest te voorkomen* 

Bij voorkeur zijn de naar buiten gerichte zijde van de huidplaat en de naar 
buiten gerichte zijde van de gevormde laag voorzien van een laag uit polymeer 
materiaal. Het laminaat is bierdoor aan zijn buitenzijden beschermd tegen 
roestvorming; tevens is het mogelijk de huidplaat te bedrukken of de laag polymeer 
materiaal van een kleurstof te voomen. 

Volgens een voorkeursuitvoering is een tweede huidplaat verbonden met de 
gevormde laag om een sandwichmateriaal te vormen. De tweede huidplaat wordt 
tevens aan de gevormde laag gehecht met behulp van het polymeer materiaal. 
Hierdoor is het sandwichmateriaal in wezen even eenvoudig te vervaardigen als het 
laminaat zoals hierboven besproken. 

Bij voorkeur voxxnt de gevonnde laag met de tweede huidplaat eveneens 
kanalen en/of holtes, welke kanaka en/of holtes al dan met met elkaar in verbinding 
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staan Daaimee is het bij voorbeeld mogelijk een sandwichmateriaal te verschaffen 
dat aan beide zijden van de gevormde laag kanalen en/of holtes bezit 

Zoals uit het bovenstaande blijkt is het mogelijk dat bet sandwichmateriaal 
volgens de uitvinding voorzien is van sen gevormde laag uit polymeer materiaal. 
Daamaast is het mogelijk dat de gevormde laag in hoofdzaak bestaat uit een 
gevoxmde stalen plaat en dat de beide zijden van de stalen gevoimde laag en/of de 
naar binnen gerichte zijden van de huidplaten voorzien zijn van een laag uit 
polymeer materiaal* Hiervoor gelden, mutatis mutandis, dezelfde voordelen als voor 
het laminaat 

Bij voorkeur zijn de naar buiten gerichte zijden van de huidplaten voomen van 
een laag uit polymeer materiaal. Hiet geldt hetzelfde voordeel ais bij het laminaat 

Volgens een voorkeursuitvoering bezitten de huidplaat of huidplaten een dikte 
tussen 0,05 en 0,6 mm, bij voorkeur tussen 0,05 en 03 com. Door gebruik te maken 
van stalen huidplaten met deze dilcte is een laminaat of sandwich te verkrijgen met 
een zeer laag gewicht, terwijl het laminaat of de sandwich door het gebruik van 
stalen huidplaten toch stijf is. Tevens bezit de stalen huidplaat een goede sterkte 
tegen beschadiging en dergelijke. 

Bij voorkeur bezit het materiaal van de gevormde laag een dikte tussen 0,05 en 
0,6 mm voor een stalen gevormde laag en een dikte tussen 0 ? 1 en 2 mm voor een 
polymeren gevoxmde laag. Het zal duidelijk zijn dat de gevormde laag uit polymeer 
materiaal een grotere dikte moet hebben dan de gevoxmde laag uit staal om een 
voldoende stijfheid en sterkte te bezitten* 

Volgens een voorkeursuitvoering bezit de laag uit polymeer materiaal op de 
stalen huidplaat of huidplaten en/of de stalen gevormde laag een dikte tussen 0,015 
mm en 0,7 nun, bij voorkeur tussen 0,03 mm en 0,2 mm, Een dergelijke dikte is 
voldoende om een goede hechting te verkrijgen. Stalen platen met een polymeer laag 
van deze dikte zijn commercieel verkrijgbaar; 

Bij voorkeur bestaat het polymeer materiaal in hoofdzaak uit polypropyleen 
(PP) of polyetheentheraflhalaat (PET). Dit zijn bekende thexmoplastische 
kunststoflfen, die goede hechteigenschappen bezitten en als laag met een gesohikte 
dikte op een stalen plaat verkrijgbaar zijn. 
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Volgens een voordelige tritvoeringsvoim zijn de kanalen in het laminaat of het 
sandwichmateriaal zo uitgevoerd dat de kanalen in het laminaat dienst kuimejx doen 
als een of meer leidingen voor het transporteren van een flindum. 

Volgens een voorkeursuitvoering zijn kanalen en/of holten in het laminaat 
gevuld met een energie opnemend matexiaaL Het laminaat of sandwichmateriaai kan 
dan bijvoorbeeld in de bouw gebroikt worden als energieopnemend materiaal in 
bijvoorbeeld wanden om de dagelijkse temperatuurwisseling in het gebouw te 
dempen, 

Volgens een andere voorkeursuitvoering zijn holten in het laminaat gesloten en 
staan deze holten onder een druk die lager is dan de atmosferische druk Hiermee 
bezit het laminaat of sandwichmateriaal een isolerende werking, 

Bij voorkeur bezit het laminaat of het sandwichmateriaal een dakte tussen 1 
mm en 100 mm, bij voorkeur een dikte tussen 2 mm en 40 mm, Deze dikten zijn 
goed bruikbaar in allerhande toepassingen> zoals in de bouw 9 de scheepsbouw en de 
automobielindiistrie, maar de geringere dikten zijn bijvoorbeeld ook bruikbaar in de 
veipaMdngsindustrie en de apparatenbouw. 

Volgens een tweede aspect van de uitvinding is voorzien in een werkwijze 
voor het produceren van laminaat of sandwichmateriaal zoals hierboven omschreven, 
waarbij de huidplaat of huidplaten en de gevormde laag met elkaar in contact 
gebracht worden en de hechling tussen de huidplaat of huidplaten en de gevormde 
laag tot stand gebracht wordt door het verwarmen van het polymeer materiaal. Met 
deze werkwijze wordt de hechting tussen huidplaat of huidplaten en gevormde laag 
op eenvoudige en goedkope wijze verschaft 

Bij voorkeur wordt het verwarmen uitgevoerd met behulp van 
inductieveraarming of met behulp van stralingswaimte* Deze wijzen van warmte 
toevoeren 2ijn industrieel op eenvoudige en goedkope wijze toepasbaar< 
Indnctieverwacming is mogelijk omdat de huidplaat of huidplaten nit staal 
vervaardigd zijn. 

Volgens een voorkeursuitvoering wordt het laminaat (of het 
sandwichmateriaal) op in hoofdzaak continue wijze geproduceerd. Hierdoor is het 
mogelijk bijvoorbeeld de huidplaten vanaf rol toe te voeten; het vervaardigde 
laminaat kan eventueel opgerold worden of tot platen verwerkt worden; vervaardigd 
sandwichmateriaal zal tot platen verwerkt moeten worden. 
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Bij voorkeur wordt de staler gevorm.de laag op in hoof&zaalc continue wijze 
gevotmd voorafgaand aan het In contact brengen met en hechten aan de huidplaat of 
hvidplaten. Hierdoor is het mogelijk het laminaat of het sandwichmatexiaal continu 
te vervaardigen door twee of drie stalen sitoken vanaf rol toe te voeren en een 
daarvan te vormen, zodanig dat de stroken door verwamiing aan elkaar te hechten 
zijn* E6n of meer van deze stroken zal gewoonlijk aan 66n of beide zijden voorzien 
zijn van een laag uit polymeer materiaal, hoewel de laag uit polymeer materiaal ook 
als afeonderlijke sttook toegevoerd kan worden. 
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CONCLUSffiS 

1. Laminaat omvattend een huidplaat uit staal en een gevormde laag 3 welke 
huidplaat een naar buiten gerichte zijde en een naar de gevormde laag gerichte 
zijde bezit, en welke gevormde laag een naar de huidplaat gerichte zijde en een 
naar buiten gerichte zijde bezit, welke gevormde laag verbonden is met de 
huidplaat en met de huidplaat kanalen en/of holtes vormt, welke kanalen en/of 
holtes al dan niet met elkaar in verbinding staan> met het kexnnerie, dat een 
polymeer materiaal de hechting tussen de huidplaat en de gevormde laag 
verschaft 

2. Laminaat volgens conclusie 1, waarbij de gevormde laag in hoofdzaak bestaat 
uit een polymeer materiaal dat de hechting aan de huidplaat verscbaft 

3. Laminaat volgens conclusie 2, waarbij de naar de gevormde laag gerichte zijde 
van de huidplaat is voorzien van een laag uit polymeer materiaal, 

4. Laminaat volgens conclusie 1 ? waarbij de gevormde laag in hoofdzaak bestaat 
uit een gevormde stalen plaat 

5. Laminaat volgens conclusie 4, waarbij de naar de gevormde laag gerichte zijde 
van de huidplaat en/of de naar de huidplaat gerichte zijde van de gevoxmde 
laag voorzien zijn van een laag uit polymeer materiaal, 

6. Laminaat volgens conclusie 4 of 5, waarbij de naar buiten gerichte zijde van de 
huidplaat en de naar buiten gerichte zijde van de gevormde laag voorzien zijn 
van een laag uit polymeer materiaal, 

1. Laminaat volgens een der voorgaande conclusies, waarbij een tweede huidplaat 
verbonden is met de gevormde laag om een sandwicltmateriaal te voxmen. 
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8, Laminaat volgens conchisie 7, waarbij de gevormde laag met de tweede 
huidplaat eveneens kanalen en/of holtes vormt, welke kanalen en/of holtes al 
data niet met elka&r in verbinding staan. 

9, Laminaat volgens conclusie 7 of 8, waarbij de gevormde laag in hoofdzaak 
bestaat uit een gevormde staler* plaat en de beide zijdea van de stalen 
gevormde laag en/of de naar binnen gerichte zijden van de huidplaten voorzien 
zijn van een laag uit polymeer materiaal 

10, Laminaat volgens een der conchisies 7, 8 of 9, waarbij de naar buiten gerichte 
zijden van de huidplaten voorzien zijn van een laag uit polymeer materiaaL 

1L Laminaat volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de huidplaat of 
huidplaten een dilcte bezitten tussen 0,05 en 0,6 mm ? bij voorkeur tussen 0,05 
en 0,3 mm. 

12. Laminaat volgens een der voorgaande eonclusies., waarbij het materiaal van de 
gevormde laag een dikte bezit tussen 0,05 en 0,6 mm voor een stalen gevormde 
laag en een dikte tussen 0,1 en 2 mm voor een polymeren gevormde laag- 

13. Laminaat volgens een der voorgaande conclusies, waarbij de laag uit polymeer 
materiaal op de stalen huidplaat of huidplaten en/of de stalen gevormde laag 
een dikte bezit tussen 0,015 mm en 0,7 mm, bij voorkeur tussen 0,03 mm en 
0,2 mm. 

14- Laminaat volgens een der voorgaande conclusies, waarbij het polymeer 
materiaal in hoofdzaak bestaat uit polypropyleen (PP) of 
polyefheentherafaialaat (PET), 

15, Laminaat volgens een der voorgaande conclusies, waarbij kanalen in het 
laminaat zodanig uitgevoerd zijn dat zij dienst kunnen doen als een of meer 
leidmgen voor het transporteren van een fluidum, 
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16. Laminaat volgens een der voorgaande conclusies, waarbij kanalen en/of holtea 
in het laminaat gevuld zyn met een energie opnemend materiaal. 

17. Laminaat volgens een der vooxgaande conclusies., waarbij holten in het 
laminaat gesloten zijn en onder een druk staan die lager is dan de atmosferische 
druk. 

18. Laminaat volgens een der voorgaande coxidusies, waarbij het laminaat een 
dikte bezit tussen 1 mm en 100 mm, bij voorkeur een dikte beat tussen 2 mm 
en 40 mm. 

19. Werkwijze voor het produceren van laminaat zoals omschreven in een der 
vorige conclusies, met het kenmerk, dat de huidplaat of huidplaten en de 
gevormde laag met elkaar in contact gebracht worden en dat de hechting tussen 
de huidplaat of huidplaten en de gevormde laag tot stand gebracht wordt door 
het verwaimen van het polymeer materia&L 

20. Werkwijze volgens conclusie 19 5 waarbij het verwarmen uitgevoerd wordt met 
behulp van inductievemaiming of met behulp van stralingswaartnte, 

21. Werkwijze volgens conclusie 19 of 20, waarbij het laminaat op in hoofdzaak 
continue wijze geprodttceerd wordt 

22. Werkwijze volgens conclusie 21, waarbij de stalen gevormde laag op in 
hoofdzaak continue wijze gevormd wordt voorafgaand aan het in contact 
brengen met en hechten aan de huidplaat of huidplaten. 



